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© Gummiformdichtung 

® Metallverstarkte Gummiformdichtung zum gegenseitigen 
Abdichten zweier mittels Schraubenbolzen aufainanderzu- 
pressenden Formteiie, gebiidet aus einem aliseits umvulka- 
nisiarten Tragerblech, wobei die aufvulkanisierta Gummi- 
schicht langsvarlaufende Dichtwulste und urn die die Dich- 
tung durchquerenden Schraubenldcher zumindest innen- 
halbseitig herumiaufende Dichtlippen aufweist und bei der 
bei den Schraubenldchern Abatutzungen vorgasehen sind, 
die die Hohe des Dichtspaites zwischen dan beidan Formtei- 
len begrenzen, gekennzeichnet durch Jewells eine bei den 
Schraubeniochern (5) zumindest einseitlg auf das Trager- 
blech (1) zwischen Schraubenloch (5) und Trfigerblech-Au- 
Benkante aufgelegte, das Schraubenloch (5) zumindest 
teilweise umfassende Distanzplatte. 
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Beschreibung 



DE 41 25 344 C2 



Die Erfindung betrifft eine metallverstarkte Gummi- 
formdichtung zum gegenseitigen Abdichten zweier mit- 
tels Schraubenbolzen aufeinanderzupressender Form- 
teile, gebildet aus einem allseits umvulkanisierten Tra- 
gerblech, wobei die aufvulkanisierte Gummischicht 
langsverlauf ende Dichtwulste und um die die Dichtung 
durchquerenden Schraubenlftcher zumindest innen- 
halbseitig herumlaufende Dichtlippen aufweist und bei 
der bei den Schraubenldchern Abstiitzungen vorgese- 
hen sind, die die Hohe des Dichtspalts zwischen den 
beiden Formteilen begrenzt 

Derartige metallverstarkte Gummiformdichtungen 
dienen insbesondere dazu, um auf GuB-Formteile 
Blechhauben etc abdichtend aufsetzen zu konnen. Dies 
ist beispielsweise der Fall bei auf Verbrennungsmotoren 
aufgesetzten Hauben oder sonstige Blech-Formteile, 
wie Ventildeckel oder Olwanne etc. Um die volie Dicht- 
wirkung derartiger Gummiformdichtungen auch fiber 
einen i&ngeren Zeitraum zu erhalten, dCirfen sie nur bis 
zu einem bestimmten MaB zu$ammengepreBt werden. 
Dieses MaB wird durch die bei den Schraubenlochern 
angeordneten AbstQtzungen bestimmt, die den "Haupt- 
schiuB" zwischen den beiden Formteilen darstellen, so 
daB die eigentliche Gummiformdichtung im "Neben- 
schluB" liegt Durch diese AbstQtzungen wird also der 
AnpreBdruck auf die Dichtwulste beziehungsweise die 
Dichtlippen und damit auch deren Deformierung festge- 
legt Hierbei ist zu berticksichtigen, daB diese Dichtwul- 
ste und Dichtlippen im Querschnitt etwa s&gezahnfor- 
mig von der Gummiformbasis abstehen, daB eine kor- 
rekte Dichtwirkung also nur dann entstehen kann, wenn 
die Suppen dieser Dichtwulste beziehungsweise Dicht- 
lippen beidseits gentigend Platz zum Ausweichen haben, 
um mit dem vorbestimmten Druck auf den Formteilen 
aufliegen zu konnen. Ist dieser Raum nicht vorhanden, 
steigt die Kraft, die zum Zusammendrucken der Dicht- 
wulste beziehungsweise Dichtlippen notwendig ist, un- 
verhaitnismaflig stark an, so daB eine bleibende Form- 
anderung des Dichtungsmaterials und damit die Un- 
brauchbarkeit der Dichtung die Folge ist 

Aus der DE 39 27 340 CI ist eine Gummiformdich- 
tung mit einer Blecheinlage bekannt, die von einem 
gummielastischen Material umformt ist und L6cher zum 
Durchlassen von Schrauben aufweist, welche zum Ver- 
binden von die Dichtung zwischen sich einfassenden 
Bauteilen dienen. Um die Gummischrauben sind aus 
dem Blechmaterial durch FCaltverformung herausgear- 
beitete, buchsenformige Verpressungsbegrenzer ange- 
ordnet 

Des weiteren ist aus der DE-PS 9 76 345 eine Weich- 
stoff-Flachdichtung bekannt, welche mit Hilfe von 
Schrauben zwischen Dichtfiachen gespannt wird. Ge- 
sonderte Abstutzelemente, die widerstandsfahiger ge- 
gen Verformung sind als der eigentliche Dichtungs- 
werkstoff, sind in Ausnehmungen der Dichtung ange- 
ordnet. Die Ausnehmungen haben vom abzudichtenden 
Raum im Bereich der jeweils zugeordneten Schraube 
einen groBeren Abstand als die Schraube selbst 

Dariiber hinaus ist aus der US-PS 25 32 891 eine 
Dichtung mit einem ersten und zweiten Ring eines gum- 
miartigen Materials bekannt, welche in einem radialen 
Abstand zueinander angeordnet sind, um einen Hohl- 
raum dazwischen zu bilden. In dem Hohlraum ist ein 
Element zur Sttitzung der Anordnung der Ringe zuein- 
ander angeordnet. Das Element enthalt einen mechani- 
schen Abstandshalter, dessen HGhe kleiner als die nicht 



deformierte Hohe der Ringe und gr6Ber als die Hohe, 
bei der die Ringe bleibend deformiert werden, ist 

Bei bisher bekannten metallverstarkten Gummiform- 
dichtungen werden die Abstiitzungen durch einen Ab- 
5 stiitzring gebildet, der in die Schraubenldcher der Dich- 
tung einzufQgen ist Derartige Abstiitzringe haben sich 
zwar recht gut bewahrt, erfordern jedoch einen hohen 
Fertigungsaufwand Zu bemangeln ist auBerdem, daB 
durch diese Abstiitztringe der Raum fur die um die 

io Schraubenldcher herumlaufenden Dichtlippen einge- 
engt wird, die Dichtlippen also moglicherweise ihre 
Funktion nicht voll erfullen konnen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine fertigungs- 
technisch einfache und damit wirtschaftliche L6sung an- 

15 zugeben, die auch den Raum fQr die Ausbreitung der 
Dichtlippen beim Zusammenpressen nicht einengt Er- 
reicht wird dies in erfindungsgemaBer Weise durch je- 
weils eine bei den Schraubenldchern zumindest einseitig 
auf das Tragerblech zwischen Schraubenloch und Tra- 

20 gerblech-AuBenkante aufgelegte, das Schraubenloch 
zumindest teilweise umfassende Distanzplatte. 

Nicht mehr also wie bisher wird in das Schraubenloch 
ein Distanzring in schwieriger Montage- und Justierar- 
beit eingefugt, sondern es wird eine Distanzplatte auf 

25 das Tragerblech ein- oder beidseitig aufgelegt, so daB 
sich wiederum eine harte Verbindung zwischen den auf- 
einanderzupressenden Formteilen ergibt, die bewirkt, 
daB die eigentliche Dichtung mit ihren Dichtwiilsten 
und Dichtlippen im NebenschluB liegt. Diese Distanz- 

30 platte ist unschwer auf das Tragerblech aufzubringen, 
entweder durch SchweiBen, LSten, Kleben oder sonsti- 
ge bekannte Metall/Metall-FOgeverfahren. Selbstver- 
stMndlich ist es auch moglich, die aufvulkanisierte Gum- 
miformschicht so zu unterbrechen, daB die Distanzplat- 

35 te auch nachtraglich auf das Tragerblech aufzubringen 
ist. Nach der Erfindung ergibt sich eine bevorzugte Aus- 
f uhrung dadurch, daB die Distanzplatte U-fdrmig ausge- 
bildet ist und als klemmender Clip von der TrMgerblech- 
AuBenkante her auf das Tragerblech aufgeschoben ist. 

40 Dieses Aufschieben des selbstklemmenden Clips kann 
ohne Schwierigkeiten, ist, wie oben angef uhrt, die Gum- 
miformschicht an dieser Stelie unterbrochea auch nach- 
traglich durchgefuhrt und es kann auch automatisiert 
werden, so daB eine auBerst wirtschaftliche Fertigung 

45 gegeben ist Um einen sicheren Halt dieses klemmenden 
Clips zu erreichen, kann der Clip auch mit zum Trager- 
blech weisenden Warzen versehen sein. Diese Warzen 
konnen auch dazu dienen, die Distanzplatten im Wege 
des BuckelschweiBens auf dem Tragerblech zu veran- 

so kern. 

Die Distanzplatten mussen allerdings nicht unbedingt 
wie das Tragerblech aus Metall sein. Bei niederen PreB- 
drucken genugt durchaus auch eine KunststoffausfQh- 
rung dieser Distanzplatte beziehungsweise dieser Clips, 
55 die selbstverstandlich ebenso auf das Tragerblech auf- 
gebracht beziehungsweise aufgeschoben werden kdn- 
nen und wiederum den HauptschluB zwischen den bei- 
den Formteilen bilden. 

Auf der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der 
60 Erfindung schematisch dargestellt, und zwar zeigen : 

Fig. 1 eine Draufsicht und 

Fig. 2 einen Querschnitt nach I/I der Fig. 1. 

Ein Tragerblech (1) (gestrichelt dargestellt) ist allseits 
in eine Gummiformschicht (2) eingebettet Diese Gum- 
65 miformschicht weist beidseitig langsverlaufende Dicht- 
wulste (3) und um ein Schraubenloch (5) herumlaufende 
Dichtlippen (4) auf. Das Tragerblech (1) ist an der Stelie 
des Schraubenlochs (5) ausgespart Auf dieses Trager- 
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blech (1) aufgeschoben ist ein U-f6rmig ausgebildeter 
Clip (6), der ebenfaUs an seiner Vorderkante halbkreis- 
fdrmig ausgespart ist derart, daB die Innenkanten dieser 
Aussparung einen deutlichen Abstand zur auBersten 
Dichtlippe (4) einnehmert Bei dieser Form der Abstut- 5 
zung liegen die durch die beiden Schenkel des U-f6rmig 
gebogenen Clips (6) gegebenen Distanzplatten fest auf 
der Tragerplatte (1) auf und stellen damit eine das 
Schraubenloch (5) umgebende harte Verbindung zwi- 
schen den AuBenseiten der Gummiformdichtung dar. 10 
Zur sicheren Abstiltzung der aufeinanderzupressenden 
Formteile sind die beiden Horner (7) des Clips (6) uber 
die LSngs-Mittellinie des Schraubenlochs (5) hinaus ver- 
langert, so daB stets ein sicherer planer Sitz der Form- 
teile auf den Distanzplatten gegeben ist. 15 

Patentanspruche 

1. MetallverstUrkte Gummiformdichtung zum ge- 
genseitigen Abdichten zweier mittels Schrauben- 20 
bolzen aufeinanderzupressenden Formteile, gebil- 
det aus einem allseits umvulkanisierten Trager- 
blech, wobei die aufvulkanisierte Gummischicht 
langsverlaufende Dichtwiilste und um die die Dich- 
tung durchquerenden Schraubenlocher zumindest 25 
innen-halbseitig herumlaufende Dichtlippen auf- 
weist und bei der bei den Schraubenlochern Ab- 
stiitzungen vorgesehen sind, die die Hohe des 
Dichtspaltes zwischen den beiden Formteilen be- 
grenzen, gekennzeichnet durch jeweils eine bei 30 
den Schraubenlochern (5) zumindest einseitig auf 
das Tragerblech (1) zwischen Schraubenloch (5) 
und Tragerblech-AuBenkante aufgelegte, das 
Schraubenloch (5) zumindest teilweise umfassende 
Distanzplatte. 35 

2. Gummiformdichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Distanzplatte U-fdrmig 
ausgebildet ist und als klemmender Clip (6) von der 
Tragerblech-AuBenkante her auf das Tragerbiech 
(1) aufgeschoben ist 40 

3. Gummiformdichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Distanzplatte 
(Clip 6) mit zum Tragerbiech (1) weisenden Warzen 
versehen ist 

4. Gummiformdichtung nach Anspruch 1, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die aufvulkanisierte Gummi- 
formschicht (2) an der Auflagestelle der Distanz- 
platte auf das Tragerbiech (1) unterbrochen ist 

5. Gummiformdichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Distanzplatte aus Metall ist 

6. Gummiformdichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Distanzplatte aus Kunststoff ist 
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